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(fj) Verfahren und Vorrichtung zur Gewinnung gewichtskonstanter Portionen oder Scheiben aus 
aufgeschnittenen Lefaensmittelprodukten 

(§?) Bei einem Verfahren zur Gewinnung gewichtskonstanter 
Portionen aus aufgeschnittenen Lebensmittelprodukten wird 
in Abhangigkeit von Abweichungen vom Sollgewicht der 
Vorschub des jeweils auf2uschneidenden Produktstucks 
verandert. Hierbei wird die Veranderung des Vorschubs in 
Abhangigkeit von der AuSenflachenkontur zumindest eines 
Teilbereichs des Produktstucks vorgenommen. Die AuSen- 
flachenkontur kann dabei mit Hiife eines Li nienprojektions la- 
sers (18) sowie einer elektronischen Kamera (20) erfaSt 
werden. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Gewinnung gewichtskonstanter Portionen oder Schei- 
ben aus aufgeschnittenen Lebensmittelprodukten nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Lebensraittelwaren, wie zum Beispiel Wurst- und Kasewaren, werden haufig in Packungen gleichen Inhalts 
angeboten, wobei sich der Verkaufspreis alieine nach dem Nettogewicht richteL Hierbei ist eine Unterfullung 
nur in gesetzlich geregelten Grenzen zulassig, das heiBt, das gemittelte Gewicht der Portionen uber einen 
definierten Teil des Produktionsablaufes muB mindestens das Nettogewicht betragen. Deshalb streben die 
Hersteller eine FQUmenge an, die moglichst nahe am Nettogewicht liegt, wobei die Gutausbeute moglichst hoch 
sein solL 

Zur Erstellung von gewichtskonstanten Portionen oder Scheiben werden die Produkte auf Aufschneidema- 
schinen, sogenannten Slicern, in Scheiben geschnitten und anschJieBend verwogen. Bei vielen bekannten Verfah- 
ren ist es ublich, gebildete Portionen oder Scheiben erst dann gewichtsmaBig zu erfassen bzw. zu wiegen, wenn 
eine Gewichtskorrektur des entsprechenden Stapels bzw. der betreffenden Portionen zumindest automatisch 
nicht mehr moglich ist Abgesehen davon, daB zur Vermeidung von unzulassigem Mindergewicht bzw. zur 
Einhaltung der Fertigpackungsverordnung immer mit einem zu Obergewicht fuhrenden Sicherheitszuschlag 
gearbeitet werden rauB, der sich wirtschaftlich ausgesprochen negativ auswirkt, ist es auch ungunstig, daB nach 
erfolgter Feststellung von zu groBen Gewichtsabweichungen die erforderliche Korrektur stets nur mit einer 
erheblichen Verzogerung durchfuhrbar ist, die sich aus der Stapelzeit und der Transportzeit zusammensetzt 
Dies fuhrt zu einem entsprechenden Verlust an aufzuschneidendem Produkt, so daB bei heute eingesetzter 
Wagetechnik beispielsweise bei der Portionierung von Leberkase eine mittlere Obeifullung von 1%, jedoch nur 
eine Gutausbeute von ca. 70% erreichbar ist 

Es ist das der Erfindung zugrundeliegende Problem (Aufgabe), ein Verfahren der eingangs genannten Art zu 
schaff en, das die Gutausbeute steigert, ohne die durchschnittliche Oberfullung zu erhdhen. 

Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt durch ein Verfahren nach Anspruch 1 und insbesondere dadurch, daB die 
Veranderung des Vorschubs in Abhangigkeit von der AuBenflachenkontur zumindest eines Teilbereichs des 
Produktstucks vorgenommen wird. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren kann dem Regler, der in Abhangigkeit von Abweichungen vora 
Sollgewicht den Vorschub des jeweils aufzuschneidenden Produktstucks verandert, eine weitere MeBgroBe 
zugefuhrt werden, die unter Berucksichtigung des speziflschen Gewichtes des Produktes einen RuckschluB auf 
die Masse des Teilbereichs des Produktstucks zulaBt Insbesondere bei gegossenen Wurstwaren, wie zum 
Beispiel Leberkase, sind bezuglich der Querschnittsflache auBerordentlich groBe Schwankungen festzustellen. 
Wahrend bei einem in Naturform vorliegenden Leberkase die Boden- sowie Seitenflachen auf grund der vorhan- 
denen GieBform weitgehend regeimaBig sind, ist insbesondere die obere AuBenflache (Oberseite) in Hohe und 
Gestalt auBerordentlich unregelmaBig geformt 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren wird es jedoch moglich, die Scheibendicke so einzustellen, daB die 
Scheibenmassen wahrend des Portioniervorganges weniger stark differieren. Hierfur wird die AuBenflachen- 
kontur des Teilbereichs des Produktstucks, beispielsweise die Oberflache einer zu schneidenden Scheibe, erfaBt 
und die Veranderung des Vorschubs wird in Abhangigkeit von der erfaBten AuBenflachenkontur vorgenommen. 
Da sich aus der AuBenflachenkontur unmittelbar die Masse eines von dieser AuBenflachenkontur eingefaBten 
Produktstuckes errechnen laBt, kann durch entsprechende Veranderung des Vorschubs die Scheibenmasse 
(Scheibendicke) so eingestellt werden, daB die Scheibenmassen einer Portion weniger stark differieren. 

Ferner besitzt das erfindungsgemaBe Verfahren den weiteren Vorteil, daB die Erfassung der AuBenflachen- 
kontur auch in einem Abstand zu der Schnittebene vorgenommen werden kann, so daB ausreichend Zeit zur 
Verf ugung stent, urn die Masse einer zu schneidenden Scheibe zu berechnen und diesen Wert in den Regelkreis 
des Vorschubs einzuspeisen. Auch kann die Erfassung der AuBenflachenkontur in so ausreichendem Abstand 
von der Schnittebene erfolgen, daB eine Verse hmutzung der Erf assungseinrichtung ausgeschlossen ist 

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen des erfindungsgemaBen Verfahrens sind durch die Unteranspruche 2 bis 7 
gekennzeichnet 

So ist es vorteilhaft, wenn die AuBenflachenkontur des Teilbereichs quer zur Vorschubrichtung und entlang 
einer geraden Linie mittels Wellenreflexion abgetastet wird. Hierdurch kann die Masse eines Teilbereichs 
ermittelt und berucksichtigt werden, der einer spateren Produktscheibe entspricht 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung kann zur Erfassung der AuBenflachenkon- 
tur eine Linie auf den Teilbereich des Produktstuckes projiziert werden, deren Verlauf von einer Aufhahmeein- 
richtung detektiert wird. Insbesondere wenn diese Aufhahmeeinrichtung unter einem spitzen Winkel zu der 
AuBenflache des Teilbereichs angeordnet ist, entspricht der Verlauf dieser projizierten Linie, der von der 
Aufhahmeeinrichtung erfaBt wird, in verkleinertem MaBstab der AuBenflachenkontur des Produktstuckes. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn aus der AuBenflachenkontur eine StorgroBe errechnet wird, die einem an 
sich bekannten Regelkreis zugefuhrt wird, der jedoch erfindungsgemaB den Vorschub des jeweils aufzuschnei- 
denden Produktstucks in Abhangigkeit von dieser StorgroBe verandert Hierdurch erhalt der an sich bekannte 
Regelkreis, der aufgrund der vorhandenen Totzeiten relativ trage ist, eine sich schneil und unregelmaBig 
andernde ProduktgroBe, die in die Schnittdickenvorgabe mit einbezogen werden kann. Hierdurch ergibt sich 
eine erhebliche Reduzierung der Fehlportionierungen aufgrund vorhandener UnregelraaBigkeiten in der Au- 
Benflachenkontur des Produktes. 

Wenn nur die Produktoberseite unregelmaBigen Veranderungen unterliegt, ist es ausreichend, wenn die 
Veranderung des Vorschubs nur in Abhangigkeit von der Kontur der Produktoberseite vorgenommen wird, 
wodurch der Aufwand gering gehalten werden kann. Sofern ein Produkt jedoch eine AuBenflachenkontur 
aufweist, die allsettig unregelmaBig ist, kann erfindungsgemaB die Veranderung des Vorschubs in Abhangigkeit 
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von der gesamten AuBenflachenkontur des Produktes vorgenommen werden. 

In Abhangigkeit von der gewunschten Produktscheibendicke kann die AuBenflachenkontur von emer ortsfe- 
sten Stelle aus auch zweimal je geplantem Produktschnitt erfaBt werden, wobei dann ein Mitteln moglich ist, um 
die Masse der Produktscheibe zu ermitteln. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des oben genannten Verfanrens nut minde- 5 
stens einer Strahlungsquelle, die vorzugsweise elektromagnetische Strahlung auf das Produkt richtet, minde- 
stens einer Aufnahmeeinrichtung, die die von dem Produkt reflektierte Strahlung empfangt sowie einen rait der 
Aufnahmeeinrichtung gekoppelten Rechner, der aus der empfangenen Strahlung die AuBenflachenkontur des 
Teilbereichs ermittelt Mit einer solchen Vorrichtung laBt sich das erfindungsgemaBe Verfahren bei geringern 
apparativen Aufwand auf einfache Weise durchfuhren, wobei der Rechner gleichzeitig dazu herangezogen 10 
werden kann, die Masse einer potentiellen Produktscheibe zu ermitteln. Es kann jedoch hierfur auch ein 
separater Rechner verwendet werden. - . « «. ^ 

Vorteilhafte Ausftihrungsformen der erfindungsgemaBen Vornchrung sind durch die Unteranspruche 9 bis 13 
gekennzeichnet So ist zur Erfassung der AuBenflachenkontur vorteilhaft, wenn Strahlungsquelle und Aufnah- 
meeinrichtung unter verschiedenen Winkeln auf den Teilbereich gerichtet sind, da die Aufnahmeeinrichtung 15 
dann durch die entstehende Projektionsflache unmittelbar eine verkleinerte Abbildung der AuBenflachenkontur 
aufnimmt Insbesondere wenn die Strahlungsquelle einen linienfdnnigen Strahl bildet, kann dann von der 
Aufnahmeeinrichtung die AuBenflachenkontur ermittelt werden, die sich "unterhalb* des Strahls beflndet 

Eine besonders montagefreundliche Vorrichtung ergibt sich dadurch, daB Strahlungsquelle und Aufnahmeein- 
richtung in einemgemeinsamenGehausemontiert sind 20 

Wenn der Rechner eine von der AuBenflachenkontur begrenzte Flache berechnet, die parallel und beabstan- 
det zur Produktschnittflache verlauft, la£t sich die Masse einer potentiellen Produktscheibe bereits im voraus 
ermitteln, so daB fur die Berechnung und Beeinflussung des Produktvorschubes ausreichend Zeit verbieibt 
Gleichzeitig mussen keine Hochleistungsrechner verwendet werden. 

Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung rein beispielhaft unter Bezugnahme auf die beigefugten Zeich- 25 
nungen beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Aufschneidemaschine, die mit einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zur brt as- 
sung der AuBenflachenkontur versehen ist; und . . 

Fig. 2 die von der Aufnahmeeinrichtung erhaltenen Ergebnisse fur eine maximale (a), mittlere (b) und minima- 

le(c) Produkthohe, , ... ... , A 30 

Die in Fig. 1 dargestellte Aufschneidemaschine besteht unter anderem aus einer Produktzufuhrung 10, die 
einer Schneideinrichtung 14 ein zu schneidendes Produkt 12 zufufart Hierbei ist die Produktzufuhrung unter 
einera Winkel zur Horizontalen angeordnet Parallel zur Produktzufuhrung beabstandet ist ein Gehause 16 
angeordnet, in dem ein Umenprojektionslaser 18 und eine elektronische Kamera 20 mit integriertem Rechner 
angeordnet sind. Der Rechner ist mit einem Regelkreis gekoppelt, der den Vorschub der Produktzufuhrung 10 in as 
Abhangigkeit von Abweichungen von einem Sollgewicht steuert 

Der Linienprojektionslaser 18 besitzt an der Lichtaustrittsseite eine Linienoptik zur Formung einer Laserlinie, 
die auf der Oberseite des Produktes 12 senkrecht zur Vorschubrichtung abgebildet wird und das Schmttgut in 
seiner gesamten Breite uberstreicht Die elektronische Kamera 20 befindet sich in einem definierten Winkel 9 
zum Laser 18 Das Sichtfeld der Kamera uberdeckt dabei das Produkt in seiner gesamten Breite sowie von emer 
Minimal- bis zu einer Maximalhohe, wobei die Tiefenscharfe der Kamera diesen Bereich ebenfalls abdeckt Wle 
Fig. 1 ferner zeigt, projiziert der Laser 18 die Linie in einem Abstand zu dem Schneidmesser der Schneidemnch- 
tunc 14 

In Fig. 1 sind die Vorschubrichtung der Produktzufuhrung 10 mit X und die Produkthohe mit Z bezeichnet 
Die Produktbreite entspricht der Y-Achse (nicht dargestellt). 

Fig 2 zeigt die Kameramatrix der Kamera 20, wobei die X'-Achse der Kameramatrix der Y-Koordmate von 
Fig. 1 und die Y'-Achse der Kameramatrix der Z-Achse von Fig. 1 entspricht Die X-Koordinaten sind fur 
samtliche MeBpunkte gieich, da die Uchtausbreitung des Lasers 18 genau senkrecht zur X-Achse, das heiBt zur 
Produktzufuhrung 10 verlauft Die Kamera 20 beobachtet nun den Veriauf der projizierten Laserlinie, wobei <he 
Y'-Achse der Kameramatrix der Z-Achse des Produktes 12 verkleinert entspricht Die Breite des Produktes 12 
wird demnach auf die X'-Achse und das Oberflachenprofil auf die Y'-Achse der Kamera abgebildet 

Aus den X' f Y'- Wertepaaren der Kamera 20 berechnet der Rechner nun den Hohenverlauf des Produktes und 
damit die Querschnittsflache einer potentionellen Produktscheibe, wobei Breite, Abstand der MeBlimen und die 
Kameraauflosung die Genauigkeit der Messung bestimmen. 

Fig. 2a) zeigt beispielhaft den Veriauf einer von der Kameramatrix empfangenen Lime, die aufemen Teilbe- 
reich des Produktstuckes 12 projiziert worden ist Fig. 1 entspricht einer maximaien Produkthohe. Fig. 2b) zeigt 
eine mittlere Produkthohe und in Fig. 2c) ist eine rainimale Produkthohe dargestellt 

Bei dem in Fig. 1 dargesteilten Produkt 12 handelt es sich um naturlich hergestellten Leberkase, lessen 
Querschnittsform sich in zwei Teilbereiche unterteilen laBt Ein Teilbereich, der sogenannte Sockel, wird durch 
den Boden sowie die geradlinigen Seitenflachen der GieBform des Leberkase bestimmt Die Flache bzw. Masse 
dieses Sockels laBt sich somit auf einfache Weise durch Messen dieser Dimension ermitteln. Der verbleibende 
Flachenbereich, das sogenannte Oberteil, kann nun durch Kenntnis der AuBenflachenkontur der Oberflache des 
Leberkase ermittelt werden. . _ 

Die Masse eines zu schneidenden Produktstuckes wird somit von vier Faktoren bestimmt, namncn aer 
Scheibendicke, dem kalibrierbaren Sockelanteil, der Produktdichte sowie der Flache des unkalibrierten 9^ er \ ei " 65 
les. Die Gesamtmasse einer Scheibe entspricht somit dem Produkt aus Dichte, Scheibendicke sowie Flache der 
Scheibe, die sich aus Sockelflache und Oberteilflache zusammensetzt Der Sockelquerschnitt und die Produkt- 
dichte unterliegen nur sehr geringen und langsamen Schwankungen, so daB es nicht unbedingt erforderlich ist, 
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diese als MeBgrdBe explizit zu erfassen. Fur eine vereinfachte Betrachtung wird deshalb im foigenden angenom- 
men, daB Dichte und Sockelquerschnitt konstant sind. Fur die Bestimmung des Massenverlaufs des Produktstuk- 
kes 12 genugt dann die Kenntnis des Hohenprofils der Oberflache, das sich insbesondere bei Leberkase mitunter 
auch diskontinuierlich stark andert 

Da die bis tang bekannten Regler fur den Produktvorschub zu trage sind, urn dieser sich andernden StorgroBe 
zu folgen, konnte die Schnittstarke bislang nicht schnell genug angepaBt werden, das heiBt manche Portionen 
wurden deutlich zu leicht und manche unnotig schwer portionierL Mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens 
wird jedoch der Hohenverlauf des Produktstuckes 12 abschnittsweise erfaBt, wobei der von der Aufnahmeein- 
richtung 20 ermittelte MeBwert sich auf eine MeBlinie (Laseriinie) bezieht, die quer zur Vorschubrichtung 
abgebildet wird Bei besonders breiten Scheiben kann gegebenenfalls die Hohe aus zwei MeBIinien gemittelt 
werden, Bei dunnen Scheiben ist eine Messung fur mehrere Scheiben ausreichend. 

Bei den bekannten Schnittstarkenregelkreisen wird die gewunschte Scheibenstarke nur aus dem (Gewichts-) 
Vergleich von Soil- und Istwert bestimmt, wobei die RegelgroBe mit einer Totzeit behaftet ist, die sich aus 
Stapel- und Transportzeit zusaramensetzt Die AuBenflachenkontur des Produktes, das heiBt im dargestellten 
Fall die Produkthohe, wird nun in Form einer StdrgroBenaufschaltung in den Regelkreis des Vorschubs einge- 
fugt, wodurch die StellgroBe des Reglers (Scheibenstarke) entsprechend dem Wert der StorgroBe korrigiert 
wird. Der Abstand der MeBlinie von dem Schneidmesser wird durch eine Verzogerung berucksichtigt, die 
proportional zur Produktvorschubgeschwindigkeit ist 

Wie eingangs bereits ausgefuhrt wurde, wird die Masse des "Oberteils" einer Produktscheibe durch das 
Produkt aus Dichte, Scheibendicke so wie Flache des Oberteils bestimmt Die Scheibenstarke muB daher so 
angepaBt werden, daB eine sich andernde Querschnittsflache keine Wirkung auf die Scheibenmasse hat Erfin- 
dungsgemaB wird ein neuer Signalweg in die Vorschubregelung eingefugt, der den Beitrag des Oberteils 
kompensiert Dieser Signalweg korrigiert die Scheibendickevorgabe mit Hilfe der neuen MeBgrdBe. Sofern die 
korrigierte Scheibenstarke in Abhangigkeit von der unkorrigierten Scheibenstarke dargestellt wird, zeigt sich, 
daB die Korrektur nur aus einem Flachenvergleich von Socket und Oberteil besteht Da sorait die Flache des 
Oberteils die Schnittdicke unmittelbar beeinfluBt, wirkt die entsprechende StorgroBe unverzogert auf den 
Regelkreis. Durch diese StdrgroBenaufschaltung wird zudem das dynamische Verhalten des Reglers nicht 
beeinfluBt, der weiterhin mit der Regeldifferenz aus Sollgewicht und Istgewicht arbeitet Die Aufgabe des 
Reglers bleibt nach wie vor die prazise Einhaltung der mittleren Portions in ass e, wozu keine hohe Dynamik 
erforderlich ist Die Nullage fur den Korrekturfaktor kann auf einfache Weise dadurch festgeiegt werden, daB 
die Querschnittsflache des Oberteils dann Null ist, wenn die MeBlinie genau auf Sockelhohe abgebildet wird. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren laBt sich die Gutausbeute bei unregelmaBiger AuBenflachenkontur 
eines Produktes deutlich steigern. Im beschriebenen Fall wurde in Naturform vorliegender Leberkase portio- 
niert, der einen trapezformigen Sockel sowie ein unregelmaBig geformtes Oberteil aufwies. Hierbei wurden 
folgende Ergebnisse erzielt: 


Schnittlritfimg 

300 Scheiben pro Mfmrtr 

Scfamttdicke 

10.. 15 mm 

ProdukrlanRc 

900 mm 



Putuuu 



400 ff 

Pot lioii^rrgissc (Mitte^wcrt) 

401k 


3% 

Portion si i \a ssc (untcrcr Grezxzwext) 

388 k 


90% 


Wie die dargestellten Werte zeigen, konnte die Gutausbeute auf 90% erhoht werden, was einer Steigerung 
gegenuber bekannten Systemen urn nahezu 30% entspricht Hierbei lag die maximale Hohendifferenz in der 
AuBenkontur zwischen zwei MeBpunkten zwischen 20 und 40 mm. 

Zur vereinfachten Darstellung wurde das erfindungsgemaBe Verfahren im Zusammenhang mit einem Lebens- 
mitteiprodukt beschrieben, das im wesentlichen nur an der Oberflache unregelmaBig gefonnt ist Es sei jedoch 
festgesteilt, daB fur das erfindungsgemaBe Verfahren auch auf die gesamte Oberflache eines zu schneidenden 
Produktes herangezogen werden kann. Gegebenenfalls konnen auch mehrere Laser und mehrere Aufnahmeein- 
richtungen vorgesehen werden. Auch kann die Produktzufuhrung durch transparente oder gitterartige Auflagen 
so gestaltet werden, daB die Auflageseite des Produktes erfaBt werden kann. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Gewinnung gewichtskonstanter Portionen oder Scheiben aus aufgeschnittenen Lebensmit- 
telprodukten, bei dem in Abhangigkeit von Abweichungen vom Sollgewicht der Vorschub des jeweils 
aufzuschneidenden Produktstucks verandert wird, dadurch gekennzeichnet , daB die Veranderung des 
Vorschubs in Abhangigkeit von der AuBenflachenkontur zumindest eines Teilbereichs des Produktstucks 
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I°VerfaSen na^Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenflachenkontur des Teilbereichs, 
vorzugsweise quer zur Vorschubrichtung und vorzugsweise entlang einer geraden Linie, mittels Wellenre- 
flexionabgetastetwird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB auf den Teilbereich des Prcxluktstucks 5 
eine Linie projiziert wird, deren Verlauf von einer Aufnahmeeinrichtung detektiert wird, die vorzugsweise 
unter einern spitzen Winkel zu der AuBenflache des Teilbereichs angeordnet ist 

4. Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB aus der 
AuBenflachenkontur eine StorgroBe errechnet wird, die einem Regelkreis zugefuhrt wird, der den Vorschub 
des jeweils aufzuschneidenden Produktstucks in Abhangigkeit von dieser StorgroBe verandert 10 

5. Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Veran- 
derung des Vorschubs nur in Abhangigkeit von der Kontur der Produktoberseite vorgenommen wird. 

6. Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Veranderung des Vorschubs in Abhangigkeit von der gesamten AuBenflachenkontur des Produktes vorge- 
nommen wird. . . , . , , D . 0 15 

7. Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBen- 
flachenkontur an einer ortsfesten Stelle zweimal je Produktschnitt erfaBt wird, wobei die Vorschubbewe- 
gung zur Erf assung vorzugsweise unterbrochen wird 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung eines Verfahrens nach einem der vorstehenden Anspruche, gekennzeich- 
net durch zumindest eine Strahlungsquelle (18), die vorzugsweise elektro-magnetische Strahlung auf das 20 
Produkt (12) richtet, zumindest eine Aufnahmeeinrichtung (20), die die von dem Produkt (12) reflektierte 
Strahlung empfangt und einen mit der Aufnahmeeinrichtung (20) gekoppeiten Rechner, der aus der erapf an- 
genen Strahlung die AuBenflachenkontur des Teilbereichs ermittelt 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB Strahlungsquelle (18) und Aufnahmeeinrich- 
tung (20) unter verschiedenen Winkeln auf den Teilbereich gerichtet sind und daB vorzugsweise der 25 
Strahlungsquelle (18) eine Strahlformeinrichtung nachgeordnet ist, die einen linienf ormigen Strahl bildet 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB Strahlungsquelle (18) und Aufnahme- 
einrichtung (20) in einem gemeinsamen Gehause (16) montiert sind und daB vorzugsweise die Strahlungs- 
quelle ein Linienprojektionslaser und die Aufnahmeeinrichtung eine elektronische Kamera ist 

1 1. Vorrichtung nach zumindest einem der vorstehenden Anspruche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB 30 
der Rechner eine von der AuBenflachenkontur begrenzte Flache berechnet, die parallel und vorzugsweise 
beabstandetzurProduktschnittflacheverlauft ^ . 

12. Vorrichtung nach zumindest einem der vorstehenden Anspruche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Strahlungsquelle (18) senkrecht zu einer Produktoberflache und die Aufnahmeeinrichtung (20) zur 
Strahlungsquelle (18) beabstandet und unter einem Winkel (90° -6) zu dieser Produktoberflache onentiert 35 
ist 

13 Vorrichtung nach zumindest einem der vorstehenden Anspruche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
Strahlungsquelle (18) und Aufnahmeeinrichtung (20) parallel zu der Produktzufuhrung (10) beabstandet 
sind. 
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